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Verfahren zur Her st el lung einer Tube 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Tube 
mit zusammendruckbarer Umf angswand, vorzugsweise aus weichem 
und flexiblem Kunststoff (hier genannt Weichkunststof f ) und 

• insbesondere einer Tube zum Auspressen plastischer oder flussi- 
ger Medien. 

Es ist bekannt, Tuben aus Kunststoff herzustellen . Hierzu kann 
das Extrusionsblasverf ahren benutzt werden, bei dem das Werk- 
stuck in einer Blasform aus Kunststoff einstuckig hergestellt 
wird. Es wird zuerst ein plastisch • verf ormbarer Kunststoff- 
schlauch in eine Blasform hineinextrudiert und dann Luft in die 
mit dem Schlauch geschlossene Blasform gedriickt, wodurch der 
Kunststoff sich gegen die Formwand legt und dort abkuhlt und 
erstarrt . Die verbreitetste Art der Tubenherstellung benutzt 
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ein Verfahren, bei dem von einem extrudierten Schlauch die ge- 
wunschten Langenabschnitte abgeschnitten werden, die anschlie- 
Send mit einem Tubenkopf stuck verbunden werden. Dieses Verfah- 
ren erfordert einen relativ hohen Aufwand, da die Tube zweitei- 
lig hergestellt wird und anschlieSend Kopfstuck und Schlauch 
verbunden bzw. angeformt werden. 

Das Extrusionsblasverf ahren hat hingegen eine geringere Mengen- 
ausbeute pro Anlage und gilt als ungenauer im Prozess und der 
Darstellung der Artikelgeometrie . 

DE 43 18 014 CI (Fischbach) beschreibt die Herstellung von Kar- 
tuschen zur Aufnahme plastischer Massen. Solche Kartuschen be- 
stehen aus einem starren zylindrischen Kartuschenkorper , der 
einen Kolben enthalt, welcher zum Auspressen der Masse vorge- 
schoben wird. Solche Kartuschen bestehen aus hartem bzw. stei- 
ferem Kunststoff (hier genannt Hartkunststof f ) und sie sind 
formstabil, weil sie ihre zylindrische Form wahrend des 
Gebrauchs und des Ausdriickens der Masse beibehalten miissen. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur 
Herstellung einer flexiblen Tube anzugeben, das eine schnelle 
und kostengiinstige Tubenherstellung ermoglicht. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erf indungsgemafi mit den im 
Patentanspruch 1 angegebenen Merkmalen. Hiernach weist das Ver- 
fahren zur Herstellung einer Tube aus Weichkunststof f die fol- 
genden Schritte auf : 



Einstuckiges SpritzgieSen eines Tubenrohlings mit Tuben- 
korper, Tubenschulter und Tubenauslass unter Verwendung 
einer Hohlform, eines Kernes und einer Kopfform, 
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Entformen des Tubenrohlings durch Heraus Ziehen des Ker- 
nes unter Festhalten des Tubenrohlings an der Kopfform, 
und Zuruckziehen der Hohlform, 

Freigeben des Tubenrohlings durch die Kopfform, 

Flachdrucken und VerschlieSen des offenen Endes des 
Tubenkorpers - 

Das erf indungsgemaSe Verfahren ermoglicht die Herstellung einer 
Tube in einem einzigen Teil, das in einem Sprit zgieSvorgang 
einstiickig hergestellt wird. Dieses Verfahren ist mit kurzer 
Taktzeit durchfuhrbar und erlaubt die Herstellung hoch maKhal- 
tiger Tuben mit einer normalen Sprit zgieiSmaschine . Das Verfah- 
ren eignet sich insbesondere fur die Massenproduktion von 
Tuben, Das Verfahren orient iert sich generell an Verfahren, wie 
sie fur die Herstellung von starren Kartuschen angewendet wer- 
den und beispielsweise beschrieben sind in DE 43 18 014 CI 
(Fischbach) und DE 197 03 316 Al (Fischbach) . Allerdings be- 
steht ein wesentlicher Unterschied im Verfahren zur Herstellung 
von Tuben im Vergleich zur Herstellung von Kartuschen darin, 
dass das offene Ende der Tube nach der Befiillung f lachgedruckt 
und beispielsweise durch Verschweifien verschlossen wird. Bei 
der Herstellung von starren Kartuschen werden diese nach der 
Befiillung mit einem zusatzlichen Kolben verschlossen, welche 
bei der spateren Applizierung des Produktes als Ausdruckkolben 
verwendet werden kann. Oder das offene Ende der Kartusche muss 
durch einen zusatzlichen Deckel oder eine zusatzliche Membrane 
verschlossen werden. Ebenso konnen einige Verf ahrensschritte 
zur Herstellung von Kartuschen nicht unverandert fur die Her- 
stellung von Tuben angewandt werden, weil der fur Tuben be- 
nutzte Weichkunststof f nach der Formgebung in der Sprit zgieS- 
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form eine groSe Klebeneigung hat. Dadurch besteht die Gefahr 
des Haf tenbleibens an der Sprit zgiefiform. Eine andere Eigen- 
schaft des Weichkunststof fs besteht oftmals darin, dass dieser 
sich starker an die Hohlform anlehnt als ein Hartkunststof f . 
Dies kann an der durch die geringere Wanddicke resultierenden 
geringeren Schwindung liegen oder auch am veranderten Form- 
fullverhalten. Ebenfalls ist die Festigkeit des Weichkunststof - 
fes im Allgemeinen geringer als die Festigkeit des Hartkunst- 
stof fes. Dies verursacht zusammen mit der relativ geringen 
Wanddicke des Tubenkorpers eine insgesamt relativ geringe Fes- 

• tigkeit der Tube bei der Entformung aus dem Sprit zgiefewerkzeug . 
Es sind also besondere MaSnahmen zum Abziehen der Hohlform und 
des Kernes von dem Tubenrohling erf orderlich. 

Eine Moglichkeit der Verringerung der Klebeneigung besteht 
darin, dass zwischen den Kern und die Hohlform ein Blatt oder 
eine daraus geformte Hxilse eingelegt und zur Anlage an dem Kern 
oder der Hohlform gebracht wird. Dieses Blatt oder die Hiilse 
bildet die AuEenflache oder die Innenflache der herzustellenden 
Tube und wird vor dem Einspritzvorgang in das 
Sprit zgieSwerkzeug eingelegt. Das Blatt oder die Hulse konnen 

• auch besondere Gleiteigenschaf ten haben, so dass es nicht an 
der Oberflache dies Kernes bzw. der Hohlform festklebt. Eben- 
falls ist es moglich, Blatter oder Hiilsen zu verwenden, die ge- 
zielte Barriereeigenschaf ten aufweisen gegenuber Gasen oder 
Wasserdampf . Oder es werden Blatter oder Hulsen verwendet, wel- 
che eine hohere chemische Bestandigkeit gegen das fur die Tube 
vorgesehene Fullgut haben. Weiterhin ist auch moglich, Blatter 
oder Hulsen zu verwenden, welche bereits an der Oberflache eine 
Bedruckung wie ein Etikett oder eine Dekoroberf lache mit 
Strukturen oder verschiedenen Materialien, wie Stoffe oder 
Text i lien, aufweisen. Dadurch kann man Oberflachen mit einer 
erwunschten Griff igkeit auf der Tube durch Einlegen einer sol- 
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chen mit diesen Eigenschaf ten versehenen Hulse oder eines 
Blattes erzeugen. Auch kann das Blatt oder die Hulse nur einen 
Teilbereich der AuSenflache oder der Innenflache abdecken oder 
sich auch bis in den Bereich der Tubenschulter erstrecken. 

Eine andere MaSnahme der Verhinderung des Anhaftens des Tuben- 
rohlings an dem Kern besteht darin, dass der Kern eine Blaslei- 
tung enthalt, die Luft zwischen den Tubenrohling und den Kern 
zur Erleichterung des Entformens leitet. Dabei tritt vorzugs- 
weise die Luft durch einen Schlitz aus, lessen Breite so gering 

• ist, dass der flussige Kunststoff . nicht in den Schlitz eindrin- 
gen kann. Ebenfalls ware es moglich, den Schlitz fur den Luft- 
austritt durch eine axiale Relativbewegung eines Kernsegmentes 
zu vergrofiern. Die aus dem Schlitz herausgedriickte Luft hebt 
den Tubenrohling von dem Kern ab und erleichtert das Zuruckzie- 
hen des Kernes bei dem Entf ormungsvorgang. Hier kann es von 
Vorteil sein, die Luftzufuhr bereits nach Abschluss der Form- 
fullphase zu starten. 

Eine andere Moglichkeit das Entformen zu erleichtern besteht 
darin, dass eine an der Hohlform vorgesehene Entf ormungsschrage 

•grofier gemacht wird als eine an dem Kern vorgesehene Ent f or- 
mungsschrage . Je groSer die Entf ormungsschrage ist, umso leich- 
ter ist das Zuruckziehen des entsprechenden Formteils von dem 
f estgehaltenen Tubenrohling. Dadurch, dass die Entf ormungs- 
schrage der Hohlform grofier ist als die Entf ormungsschrage des 
Kernes, wird erreicht, dass die Hohlform von dem Tubenrohling 
abgezogen werden kann, obwohl dieser noch stark an der Irmen- 
oberflache der Hohlform anhaftet und nur noch der Tubenkopf 
vorne fest in Position der Backen gehalten wird. Der Begriff 
Entf ormungsschrage ist nicht notwendigerweise auf eine Schrage 
mit konstanter Steigung beschrankt . Vielmehr konnen auch vari- 
ierende Steigungsprof ile vorhanden sein. Generell wird die Ent- 
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f ormungsschrage durch die Differenz der Durchmesser uber ein- 
zelne Langenabschnitte der Hohlform bzw. des Kernes bis hin zu 
den beiden Enden der Hohlform bzw. des Kernes bestimmt. Je gro- 
Ser diese Durchmesserdif f erenz pro Langenabschnitt ist, umso 
groSer ist die Entf ormungsschrage . 

Eine weitere Moglichkeit des Verhinderns des Anhaftens des 
Kunststoffs an der Sprit zgieSform besteht in der Verwendung 
einer Hohlform bzw. eines Kernes, welche eine haf tmindernde 
Gleitbeschichtung tragen. 

^^^Die genannten Verf ahrenshilf en zur Verbesserung der Entformbar- 
keit von Tuben konne auch miteinander kombiniert werden. 

Das Verfahren kann in der Weise durchgefuhrt werden, dass in 
einer ersten Einspritzphase der Kern oder ein Teil davon an der 
Kopfform in einem Zentrierbereich zwischen Ringschulter und 
Tubenauslass durch konisch zentrierende Stege abgestutzt wird 
und in einer Nachf ullphase der Kern oder ein Teil davon von dem 
Zentrierbereich entfernt gehalten wird, urn die wahrend der Ein- 
spritzphase von den Stegen f reigehaltenen Bereiche nachzufiil- 
^^^^len. 

Eine alternative Ausf uhrungsf orm des Verfahrens sieht vor, dass 
das Sprit zgiefien durch Anspritzen an den ringformigen Tubenaus- 
lass oder die Tubenschulter oder durch das Tubengewinde er- 
f olgt . In diesem Fall muss ein zweistufiges Verfahren unter 
Herstellung zentrierender Stege nicht . erf order lich sein.. Viel- 
mehr kann das SpritzgieSverf ahren mit einem Injektionsvorgang 
ohne Relativbewegung eines zentrierenden Kernes durchgefuhrt 
werden, urn Tuben mit offenem Auslass herzustellen . Es ist je- 
doch auch hier moglich, ein zweistufiges Verfahren mit einem 
zentrierenden Kern durchzuf uhren, wobei auch dieser dann in der 
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Nachfullphase entfernt gehalten wird, urn geschlossene Tuben 
herzustellen. 

Im Folgenden werden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen Aus- 
f uhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert . Diese Erlaute- 
rung ist nicht so zu verstehen, dass sie den Schutzbereich der 
Patentanspruche einschrankt . 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Tubenrohlings, 
Fig. 2 einen Langsschnitt durch den Tubenrohling, 
Fig. 3 einen Schnitt entlang der Linie III -III von Figur 1, 
Fign. 

4-10 verschiedene Phasen des Sprit zgiefivorgangs zur Her- 

stellung des Tubenrohlings, wobei die Figuren 5a. und 
6a vergroSerte Einzeldarstellungen der in den Figuren 
5 und 6 umkreisten Bereiche zeigen, 

Fig. 11 einen Langsschnitt durch eine andere Ausf uhrungsf orm 
der Sprit zgieSf orm, und 

Fig. lla eine vergroSerte Darstellung des in Figur 11 umkreis- 
ten Bereiches. 

Der in den Figuren 1-3 dargestellte Tubenrohling 10 weist einen 
generell zylindrischen Tubenkorper 11 auf, dessen vorderes Ende 
mit 12 und dessen offenes ruckwartiges Ende mit 13 bezeichnet 
ist. An das vordere Ende 12 schlieSt sich die kegelstumpf f 6r- 
mige Tubenschulter 14 an. Von der Tubenschulter 14 steht ein 
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Gewindeabschnitt 15 ab, dem ein AuSengewinde 16 angeformt ist. 
Der Gewindeabschnitt 15 geht in einen kegelstumpf f ormigen Uber- 
gangsbereich 17 uber, an den sich der Tubenauslass 18 an- 
schlieSt. Der Tubenauslass 18 ist hier mit einer geschlossenen 
Endwand 19 dargestellt . Diese kann beim Offnen der Tube abge- 
schnitten oder durchstochen werden. 

Ira Bereich des vorderen Endes 12 sind an der Aufienseite des 
Tubenkorpers 11 Rillen 2 0 vorgesehen, die dazu dienen, den 
Tubenkorper an der Kopfform f estzuhalten, wahrend der Kern und 

• die Hohlform zuruckgezogen werden. Ist der Hinterschnitt der 
Tubenschulter 14 mit einem angeformten AuSengewinde 16 oder mit 
vergleichbaren Haltekrallen ausgestattet , so ware es auch denk- 
bar r ohne Rillen 2 0 den Tubenrohling 10 vorne in der Kopfform 
f estzuhalten. 

Wie Figur 2 zeigt, sind die Innenflache 21 und die AuSenflache 
22 nicht exakt parallel zueinander und auch nicht exakt zylin- 
drisch. Vielmehr erweitert sich der Durchmesser der Innenflache 
21 von dem vorderen Ende 12 zum hinteren Ende 13 und der Durch- 
messer der Aufienflache 22 vergroSert sich vom hinteren Ende 13 

•zum vorderen Ende 12 . Dabei ist die Entf ormungsschrage der 
AuSenflache 22 grofier als diejenige der Innenflache 21. 

Figur 3 zeigt den Innenbereich des Tubenkopfes mit Tubenschul- 
ter 14 und Tubenauslass 18. Im Ubergangsbereich 17 sind mehrere 
kleine Rippen 52 erkennbar, welche wahrend der Einspritzphase 
zur Formfullung genutzt wurden. Diese. Rippen 52 konnen sowohl 
auSen als auch innen an dem Ubergangsbereich der Tube angeord- 
net sein. 

Der Tubenrohling 10 besteht aus einem einstuckigen Teil aus 
einem weichelastischen Kunststoff, vorzugsweise aus PE oder PP. 



Der Tubenkorper 11 wird am ruckwartigen Ende 13 nach der Beful- 
lung f lachgedruckt und versiegelt. Das Material des Tubenroh- 
lings ist so weich und hat eine so geringe Wanddicke, dass es 
mit den Fingern einer Hand zusammengedruckt werden kann, urn den 
Tubeninhalt durch den Tubenauslass 18' auszupressen . Auch im 
Bereich der Tubenschulter 14 kann das Material von entspre- 
chender Verf ormbarkeit sein. Lediglich im Bereich des Gewinde- 
abschnitts 15 und im Bereich des Tubenauslasses 18 ist die 
Materialdicke so grofi, dass hier eine gewisse Steifigkeit vor- 
liegt. Im Bereich der Rillen 20 ist die Wanddicke ebenfalls so 

• groS, dass eine hinreichende Formstabilitat zur Entformung vor- 
liegt. AnschlieSend an den Bereich der Rillen 20 ist ein Ande- 
rungsbereich 23 vorgesehen, in dem die Wanddicke sich verrin- 
gert, so dass der Hauptteil des Tubenkorpers 11 leicht zusam- 
mendruckbar oder flexibel ist. Die groSere Wanddicke im Bereich 
der Rillen 20 bewirkt, dass der Innendurchmesser des Tubenkor- 
pers im Bereich der Rillen 20 kleiner ist als im Hauptteil des 
Tubenkorpers. Bei starren Kartuschen, in denen ein Kolben ver- 
schiebbar ist, ist eine derartige Wanddickenanderung nicht mog- 
lich, weil dadurch der Kolbenweg blockiert wiirde. 

•Das Tubenmaterial gehort zu den weicheren Produkttypen der 
Verpackungsmateri alien auf PE- oder PP-Basis, vorzugsweise mit 
einem E-Modul von unter 750 MPa (750 N/mm 2 ), jedoch insbeson- 
dere mit einem E-Modul von unter 450 Mpa (450 N/mm 2 ). Der 
Tubenkorper bildet einen Quetschkorper (soft tube oder squeeze 
tube) . Je nach Position und Entf ormungsschrage im Verlauf der 
Lange des Tubenkorpers betragt die Wanddicke im Hauptteil des 
Tubenkorpers 11 vorzugsweise 0,4 bis 0,9 mm. 

Pigur 4 zeigt die Sprit zgiefiform 3 0 zur Herstellung des Tuben- 
rohlings 10. Sie weist eine im Wesentlichen plattenf ormige 
Kopfform 32 auf, die uber eine Halteplatte 31 mit der Spritz- 
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giefimaschine verbunden ist und aus zwei in einer gemeinsamen 
Ebene relativ zueinander verschiebbaren Backen 33,34 und einem 
Zentriereinsatz 3 9 besteht. Die Backen bilden denjenigen Teil 
des Formhohlraums, der den vorderen Bereich des Tubenrohlings 
formt. Die Backen 33,34 sind an Tragplatten 35,36 befestigt und 
relativ zu der Kopfform 32 nach auSen bewegbar. Die Tragplatten 
sind an der Halteplatte 31 axial verschiebbar montiert. Die 
Tragplatten 3 5,36 und die Halteplatte 31 bilden einen Durchlass 
fur eine in den Zentriereinsatz 39 eingesetzte Injektionsduse 
49, durch welche der flussige Kunststoff zuer'st in denjenigen 

• Teil des Formhohlraums injiziert wird, der spater die Endwand 
19 (Figur 2) bildet, also in das aufierste vordere Ende des 
Tubenrohlings 10 . 

Der rohrformige Teil des Tubenrohlings 10 wird von der Hohlform 
37 geformt, die einen im wesentlichen zylindrischen Formkanal 
bildet, welcher die auEere Begrenzung des Formhohlraums 38 
darstellt. In das ruckwartige Ende der Hohlform 37 taucht der 
Kern 4 0 als innere Begrenzung des Formhohlraums 38 ein. Der 
Kern 4 0 ist an einem Kernhalter 41 befestigt und er enthalt in 
einer Langsbohrung einen Innenkern 42, der unter Steuerung 
^^^^durch einen Kolben 4 3 axial bewegbar ist. 

Das vordere Ende des Kernes 40 wird von einer Kappe 44 gebil- 
det, welche die Innenseite der Tubenschulter 14 formt. Die 
Rvickseite der Kappe 44 begrenzt einen ringformigen Luftkanal 45 
(Figur 5a) , in den eine durch den Kern 4 0 verlaufende Blaslei- 
tung 46 mundet . Der Luftkanal 45 ist . iiber einen Spalt 47 mit 
dem Formhohlraum 38 verbunden. Dieser Spalt 47 ist so schmal, 
dass er Luft in den Formhohlraum 38 durchlasst, von Kunststoff- 
schmelze aber nicht passiert werden kann. 
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Figur 4 zeigt den Zustand, in dem die Hohlform 37 und der Kern 
40 beide von der Kopfform 32 zuruckgezogen sind und die Form 
somit geoffnet ist. Von dem Formhohlraum 3 8 wird ein zu einem 
Zylinder gerolltes Blatt 50 aufgenommen. Das Blatt 50 kann ein 
Etikett sein, das eine Bedruckung oder ein Dekor oder eine 
Struktur aufweist. Moglich ist auch ein Material mit gezielt 
besseren Barriereeigenschaf ten gegen Gase oder Wasserdampf als 
der Grundwerkstof f der Tube besitzt. Oder die chemische Bestan- 
digkeit des Blattes oder die Oberf lachen-Gleiteigenschaf ten 
sind gezielt auf die Produkt- bzw. Prozessanf orderugen einsetz- 

• bar. Das Blatt 50 wird in den herzustellenden Tubenrohling in- 
tegriert, d.h. es wird von dem Kunststoff umspritzt bzw. hin- 
terspritzt und wird ein integraler Bestandteil der Tube. Nach- 
dem das Blatt 50 in den Formhohlraum 3 8 eingebracht wurde, wird 
die Form 30 gemaS Figur 5 geschlossen, indem die Hohlform 37 
mit dem darin positionierten Kern 40 bis an die Backen 33,34 
der Kopfform 32 herangef ahren werden. 

Durch den Kern 40 erstreckt sich der Innenkern 42, der relativ 
zu dem Kern 40 axial bewegbar ist und aus dem vorderen Ende der 
Kappe 44 heraus vorsteht . Der Innenkern 42 formt die Innenseite 
^^^^des Tubenmundstiicks . 

In Figur 5 befindet sich der Innenkern 42 in der ersten Ein- 
spritzphase in seiner vorderen Endstellung. GemaS Figur 5a sind 
an dem vorderen Ende des Innenkerns 42, das den Ubergangsbe- 
reich 17 und den Tubenauslass 18 (Figuren 1 und 2) formt, Stege 
51 angeordnet, zwischen denen Durchlasse fur den flussigen 
Kunststoff bestehen. Die Stege 51 stoSen gegen einen Innenkonus 
der zugehorigen FormauSenwand. Bei einer alternativen Aus- 
fuhrungsf orm sind die Stege nicht am Innenkern 42, sondern am 
Innenkonus vom Zentriereinsatz 3 9 angeformt. 
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In dem in Figur 5 dargestellten Zustand wird in einer ersten 
Einspritzphase aus der Inj ektionsduse 4 9 flussiger Kunststoff 
in die Sprit zgiefiform injiziert. Dabei formen die Backen 33 und 
34 den Gewindeabschnitt 15 und den Bereich der Tubenschulter 14 
einschlieSlich der Rillen 20 (Figuren 1-3) . 

Nach Beendigung der ersten Einspritzphase wird der Innenkern 42 
zuruckbewegt , so dass die Stege 51 nicht mehr gegen den Fangko- 
nus des Zentriereinsatzes 3 9 stoSen, sondern einen Abstand von 

• diesem haben, wie in den Figuren 6 und 6a dargestellt ist . Da- 
durch werden in einer Nachfullphase die bisher von den Stegen 
51 freigehaltenen Bereiche mit Kunststoff schmelze verschlossen. 

Das Einspritzen der Kunststoff schmelze bei der einstuckigen 
Her st el lung von Tuben in dem erf indungsgemaSen Sprit zgiefiver- 
fahren erfolgt mit Spritzdriicken von weit iiber 1.000 bar, bei 
manchen Materialien und Tubengeometrien sogar uber 2.000 bar. 

Figur 7 zeigt die erste Entf ormungsbewegung, bei der der Kern 
40 aus der Hohlform 37 herausgezogen wird. In Figur 8 ist dar- 

•gestellt, wie schlieSlich auch die Hohlform 37 zuruckgezogen 
wird. Der Kern 40 hat hier den Tubenrohling 10 bereits verlas- 
sen, jedoch ist das ruckwartige Ende 13 des Tubenrohlings noch 
in der Hohlform 37 enthalten. Gleichzeitig werden die Tragplat- 
ten 35,36 zusammen mit den Backen 33,34 von der Halteplatte 31 
fortbewegt, so dass der Tubenauslass 18 des Tubenrohlings von 
dem Zentriereinsatz 39 f reikommt . Der . Tubenrohling 10 wird von 
den Backen 33,34, die in die Rillen 20 und das Gewinde 16 ein- 
tauchen, f estgehalten. 

Figur 9 zeigt den Beginn des Offnens der Backen 33,34 zur Frei- 
gabe des vorderen Endes des Tubenrohlings. Dieser befindet sich 
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an dem riickwartigen Ende noch zum Teil in der Hohlform 37. 
Durch Einleiten von Luft in den Formhohlraum kann der Tubenroh- 
ling vom ruckwartigen Ende 13 her entformt werden, falls er be- 
reits durch das Offnen der Backen aus der Kopfform entlassen 
worden ist. 

Figur 10 zeigt das Freigeben des Tubenrohlings 10 bei zuriickge- 
zogenem Kern und zuruckgezogener Hohlform, wobei der Tubenroh- 
ling durch das Offnen der Backen 33,34 aus der Kopfform heraus- 
fallt. 

Durch die Luftzufuhr wird das Tubenmaterial wahrend des Abkiih- 
lens und auch wahrend des Entformens von dem Kern 40 fortge- 
driickt. Dadurch wird ein Ankleben des Kunststoffs an dem Kern 
reduziert . 

Nach dem Herstellen des Tubenrohlings wird dieser an seinem 
ruckwartigen Ende 13 f lachgedruckt und versiegelt, wodurch die 
Tube f ertiggestellt wird. Das Befullen kann vor dem Flach- 
drucken und Versiegeln im of fenen Zustand durch das ruckwartige 
Ende 13 hindurch erfolgen. 

^^^^Bei dem Ausf uhrungsbeispiel der Figuren 11 und 11a erfolgt das 
Spritzen der Tube durch Injizieren des Kunststoffs in den Be- 
reich des Tubenauslasses, den Gewindeabschnitt oder, wie nicht 
dargestellt, den Bereich der Tubenschulter 14. In jedem Fall 
erfolgt das Injizieren in einen of fenen Hohlraum der Tubengeo- 
metrie, wobei keine Stege zum Abstutzen und Zentrieren des In- 
nenkernes 42 vorgesehen sind und der Einspritzvorgang in einem 
Zuge erfolgt, also nicht in eine Einspritzphase und eine Nach- 
fullphase mit Fiillen vorher f reigehaltener Stege unterteilt 
sein muss. Die Injektionsduse 49 ist in diesem Fall beispiels- 
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weise eine ringformige Duse oder sie besteht vorzugsweise aus 
mehreren entlang eines Kreises angeordneten Einzeldusen. 

Die Wanddicke der Tube ist im Bereich des Tubenkozpers kleiner 
als 1 mm, so dass die Tube quetschbar ist. 
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PATENTANS PRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellung einer Tube mit zusammendruckba- 
rer Umfangswand mit den Schritten 

einstuckiges SpritzgieSen eines Tubenrohlings (10) mit 
Tubenkorper (11) , Tubenschulter (14) und Tubenauslass 

(18) unter Verwendung einer Hohlform (37) , eines Kernes 

(40) und einer Kopf form (32) , 

Entformen des Tubenrohlings (10) durch Heraus Ziehen des 
Kernes (4 0) unter Festhalten des Tubenrohlings an der 
Kopf form (32) , und Zuriickziehen der Hohlform (37) , 

- Freigeben des Tubenrohlings (10) durch die Kopf form 
(32) , 

Flachdrucken und VerschlieSen des offenen Endes (13) 
des Tubenkorper s (11) . 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
zwischen den Kern (40) und die Hohlform (37) ein Blatt 
Oder eine Hiilse (50) eingelegt und zur Anlage an dem Kern 
(4 0) oder der Hohlform (37) gebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen Kern (40) und Kopfform (32) ein Blatt einge- 
legt und zur Anlage an den Kern (40) oder der Kopfform 
(32) gebracht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1-3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass durch eine Blasleitung (46) des Kernes (40) 
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Luft zwischen den Tubenrohling (10) und den Kern (40) zur 
Verminderung des Anklebens am Kern geleitet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1-4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Entf ormungsschrage der Hohlform (37) 
groSer gemacht wird als eine Entf ormungsschrage des Kernes 
(40) . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1-5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hohlform (37) oder der Kern (40) mit 
einer Gleitbeschichtung versehen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet , 
dass das Blatt oder die Hulse (50) aus einem Material be- 
steht, das eine hohe chemische Bestandigkeit gegen das fur 
die Tube vorgesehene Fullgut hat. 

8. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blatt oder die Hulse (50) aus einem fur Dampf, 
Gas oder Losungsmittel undurchlassigen Material besteht . 

9. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blatt oder die Hulse (50) ein bedrucktes Etikett 
oder Dekorblatt aufweist. 

10. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blatt oder die Hulse aus einem plastisch verform- 
baren Material besteht, welches dem Rucks t el lvermogen des 
Weichkunststof f s entgegenwirkt . 



11. Verfahren nach einem der Anspruche 1-10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kern (40) oder ein Teil davon wahrend 
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mindestens eines Teiles der Einspritzphase an der Kopfform 
(32) abgestutzt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in einer ersten Einspritzphase der Kern 
(40) oder ein Teil davon an der Kopfform (32) in einem 
Zentrierbereich zwischen Tubenschulter (14) und Tubenaus- 
lass (18) durch konisch zentrierende Stege (51) abgestutzt 
wird und in einer Nachf ullphase der Kern (40) oder ein 
Teil davon von dem Zentrierbereich entferrit gehalten wird, 
urn die wahrend der Einspritzphase von den Stegen (51) 
f reigehaltenen Bereiche nachzuf ullen. 

13. Tube, hergestellt nach dem Verfahren nach einem der An- 
spruche 1-12, dadurch gekennzeichnet , dass nahe der Tuben- 
schulter (14) Rippen (52) angeformt sind. 

14. Tube, hergestellt nach dem Verfahren nach einem der An- 
spruche 1-12, dadurch gekennzeichnet, dass nahe der Tuben- 
schulter (14) Rillen (20) zum Festhalten des Tubenrohlings 
beim Offnen der SpritzgieSf orm vorgesehen sind und dass 
anschlieSend an die Rillen (20) ein Bereich (23) einer 
Wanddickenverringerung angeordnet ist . 



ZUSAMMENFAS SUNG 




Verfahren zur Herat el lung einer Tube 

Die Herstellung einer Tube mit zusammendruckbarer Umf angswand 
erfolgt in einem Spritzgiefrverf ahren unter Verwendung einer 
SpritzgieSform (30), die einen Kern (40) und eine Hohlform (37) 
aufweist. Das Offnungsende der Tube wird in einer Kopfform (32) 
erzeugt, die den Tubenrohling auch beim Offnen der Form (30) 
festhalt. Durch besondere MaSnahmen wird verhindert, dass der 
Weichkunststoff des Tubenrohl ings an der Form (30) f estklebt . 



(Fig. 4) 
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Fig.9 
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Fig. 10 




Fig. 11a Fig. 11 
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